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® Selbststanzende Befestigungsvdrrichtung 
© Die erfindungsgemaBe selbststanzende Befestigungs- 
vorrichtung besteht aus efnem von einem StoBel (13) be- 
aufschlagten Niet (3) und einer Matrize (15), wobei das 
Niet (3) aus einem Nietkopf (4) und einem Nietsehaft (6) 
mit zentriseher Ausnehmung (8) besteht, dessen freie 
Stirnflache eine ihn aufnehmende Blechtafel (1) nicht vol- 
lends durchstanzt 

Die Ausnehmung (8) ist im dem Nietkopf (4) abgewand- 
ten Ende des Nietschaftes (6) im wesentlichen konusfor- 
m!g mit einem Gffnungswinkel a ausgebildet. Weiterhfn 
ist der Obergang des Nietschaftes (6) zur Unterserte (11) 
des Nietkopfes (4) im wesentlichen gerundet (R1) ausge- 
bildet. 

Eine damit hergestellte Nietverbindung zeichnet sich da- 
durch aus, da&ste bezuglich ihrer Festigkett hohen Anfor- 
derungen genugen kann und daS die Blechoberflache im 
Bereich der Nietverbindung durch den Stanzvorgang 
nicht nachhaitig beeintrachtigt wird (Fig. 2). 
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[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine selbststan- 
. zende Befestigungsvorrichtung entsprechend dem Oberbe- 
gri fT des Paten tan sprue hes 1 . 

[0002] Eine solche selbststanzende Befestigungsvorrich- 
tung ist in der ZA-A 9 1 8 340 beschrieben. 
[0003] Als weiten Stand der Technik zur Stanzniettechno 
Logie kann erganzend noch auf die DE 39 42 482 CI sowie 
auf DE~Z.: "Bander Bieche Rohre", 4-1993, Seiien 46-55, 
und DE-Z.: "Bander Bieche Rohre", 1-1991, Seiten 52 bis 
56 verwiesen werden. Dort sind auch Stanznieten im Aus- 
gangs zustand sowie im montierten, mit einer Deformation 
einhergehenden Zustand gezeigt 

[0004] Sollen solche selbststanzenden Nietverbindungen 
auch im Bereich der Kraftfahrzeug technik verwendet wer- 
den, beispielsweise urn Karosseriebleche miteinander zu 
verbinden, so spielen neben der erwahnlen Korrosionsstabi- 
litat noch wcitcrc wcscntlichc Faktorcn hincin. Wcgcn dort 
auftre tender hoher mechanischer Beanspruchungen ist die 20 
Qualitat, d. h. die Festigkeit der \ferbindung zweier Bieche 
von ausschiagge bender Bedeutung. Dariiberhinaus sollte je 
nach Einsatzort (nicht verdeckte Karosseriebereiche) die 
Oberseite des Nietkopfes nach Herstellung der Nietverbin- 
dung mit der umgebenden Blechoberrlache soweit als mog- 25 
lich biindig abschlieBen konnen. Auch darf die HersteUung 
der Nietverbindung besagte Oberflachenbereiche des B le- 
ches so wenig als rnGglich beemtrachtigen (z. B. verformen 
aufgrund von Blechverzug), um evtl. notwendig werdende 
Nacharbeiten zur Verbesserung des optischen Eindruckes 
• auf ein Minimum zu reduzieren. 

[00051 Dicscn wcitcrcn Erfordcrnisscn gcnUgt die vorbc- 
kannte Nietverbindung nicht im gewiinschten Umfang. 
[0006] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, die be- 
kannte selbststanzende Befestigungsvorrichtung in der 
Weise weiterzubilden, daB die damit hergestellte Nietver- 
bindung bezuglich ihrer Festigkeit hohen Anforderungen 
geniigen kann und daB die Werkstuckoberflache im Bereich 
der NieLverbindung nicht nachhallig beeinlrachtigt wircL 
[0007] Dies gelingt gemaB der Erfindung dadurch, daB die 40 
selbststanzende Befestigungsvorrichtung die weiteren 
Merkmale nach dem Kennzeichen des Patentanspruches 1 
aufweisL 

[0008] Aufgrund der im weitesten Sinne konusftfrmigen 
Ausbildung der Nietschaftausnehmung im Bereich der 45 
freien Stirnflache wird beim Eindringen des Nietes in das 
Werkstuck mit zunehmender Eindringtiefe wegen einer da- 
bei entstehenden groBeren Spreizkraft bewirkt, daB die ra- 
diate Auswartsbewegung (Aufweitung) des Nietschaftes 
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den weiteren Unteransprri^^F beschrieben. Neben der da- 
bei angegebenen bevorzugten Fonngebung des Nietes ist 
eine besondere Weiterbildung darin zu sehen (Anspruch 5), 
daB die Umfangs wand der Matrizen-Ausnehmung radial be- 
wegbar ausgefiihrt ist Danril ist insbesondere bei dunnen 
Blechen ein AbstutzerTekt beim Schneiden des Oberbleches 
verbunden, ohne daB der Spreizvorgang des Nietschaftes im 
unteren Blech in irgendeiner Weise beeintrachtigt ware, da 
die federnd abgestutzten Nutsteine (Anspruch 7) entspre- 
chend radial nach auBen ausweichen kdnnen. 
[0010] Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele des Gegenstan- 
des der Erfindung sind in der Zeichnung gezeigt und nach- 
stehend unter entsprechender Bezugnahme erlautert Es 
zeigt 

[0011] Fig. 1 ein Niet als Teil der selbststanzenden Befe- 
stigungsvorrichtung, 

[0012] Fig, 2 die Anordnung der Einzelelemente (mehr- 
leilige Malri/e im Schnitt gemaB Pfeile TT in Fig. 3) der 
selbststanzenden Befestigungsvorrichtung mit den zwischen 
ihnen aufgenommenen und zu verbindenden Blechen, 
[0013] Fig. 3 eine Draufsicht auf die mehrteilige Matrize 
und 

[0014] Fig. 4 eine nach der Erfindung hergestellte Niet- 
verbindung. 

[0015] Wie aus den Figuren in ihrer Zusammenschau er- 
sichtlich, sind ein oberes und ein unteres Metallblech 1, 2 
mittels eines Nietes 3 miteinander verbunden. Dieses be- 
steht aus einem Nietkopf 4 mit planer Oberseite 5 und einem 
zyUnderrorrnigen Nietschaft 6 mit zentrischer (Langsachse 
7) Ausnehmung 8. 

[0016] Im dem Nietkopf 4 abgewandten Bereich des Niet- 
schaftes 6 ist die Ausnehmung 8 als Konus 9 mit einem Off- 
nungswinkel a ausgebildet, wobei die Konusflanken 10 vor- 
teilhafterweise leicht gewdlbt sein sollten. Damit wird im 
Kabmen der fertigungstechnisch gegebenen Moghchkeiten 
quasi eine "scharfe Kante" geschaffen, Qber die den Niet 3 
beim Stanzen das obere Metallblech 1 durchdringen und in 
das untere Metallblech 2 eindringen kann. 
[0017] Die ttbrigen Fonngebungs- und BeTnaBungspara- 
meter des Nietes 3 gemaB Fig. 1 sind neben dem Konusoff- 
nungswinkel a der Durchmesser dl der Ausnehmung 8, der 
Durchmesser d2 des Nietschaftes 6, der Durchmesser D des 
Metkopfes 4, die Gesamtlange L des Nietes 3, die Hone H 
des Nietkopfes 4, der auswarts gerichtete Radius Rl fllr den 
Ubergang Metschaft 6 zur Unterseite 11 des Nietkopfes 4, 
der einwarts gerichtete und sich daran anschlieBende Radius 
R2 fur den Ubergang von der Nietkopf-Unterseite 11 zur 
Nietkopf-Oberseite 5 und der Radius R3 fur den Grund 12 
der Ausnehmung 8. Die Htihe H des Nietkopfes 4 bestimmt 



eine solche GroBenordnung erreicht, daB ein Spreizwinkel > 50 sich aus dem beginnenden Obergang vom rTietschaft 6 zum 



45° entstehen kann, was wiederum einen die Festigkeit, ins- 
besondere die Kopfzugfestigkeit, der Nietverbindung enl- 
sprechend crhohenden Hinterschnitt (Endbercich des Niet- 
schaftes radial weiter ausladend als die an der Nietschaft- 
Mantelflache anliegende Auswolbung des unteren Bleches; 
vgi Bezugszeichen 30 in Fig. 4) erzeugt Die Ausformung 
des Nietschaftes im Bereich der freien Stirnflache sowie der 
im wesentlichen gerundete Obergang des Nietschaftes in 
den Nietkopf bewirken dartiberhinaus beim DurchstoBen ei- 
nes im Ausruhrungsbeispiel gezeigten oberen Bleches wah- 
rend des Nietens eine soweit moglich schonende Behand- 
lung des oberen Bleches und sorgen u. a. dafttr, daB dann, 
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auswarts gerichteten Radius Rl. 
[0018] Die AiLsnehntung 8 weist eine derartige Tiefe auf, 
daB ihr im Rahmcn der fcrtigungstcchnischcn Moglichkci- 
ten gerudeter (Radius R3) Grund 12 in den Nietkopf 4 hin- 
einreicht. 

[0019] Durch den Radius Rl wird beim Stanzvorgang das 
Entstehen von hohen Spannungsspitzen im Nietkopfbereich 
vermieden, da keine scharfen Kan ten vorliegen. 
[0020] Der Konusorlfnungswinkel a ist vorzugsweise in 
Abhangigkeit der Materialeigenschaften (Streckgrenze 
Rpo^) der zu verbindenden Metallbleche 12 zu wahlen. Es 
haben sich folgende Zuordnungen als gtinstig erwiesen: 
Rpo,2 >: 250N/mm 2 ^ 75°<a< 120° 



wenn der Nietkopf eine plane Oberseite aufweist diese 
Oberseite mit der umgebenden Blechoberrlache bundig ab- 
schlieBen kann und die kreisfonnige Einkerbung beim 65 Rp 0i2 < 250 N/mrn 2 ^ 25° < a < 75° 
Obcrgang Nictkopf-Blcchobcrflachc ausgesprochen schmal 

und von nur geringer Here ist. [0021] Fig. 2 zeigt in schematisierter Form die weiteren 

[0009] Erganzende Weiterbildungen der Erfindung sind in Bestandteile der selbststanzenden Befestigungsvorrichtung. 
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Dabei wird^tler Niet 3 von d^Hauf der Oberseite 5 des 
Nietkopfes 4 aufsetzenden StS!^13 mit einer StoBelkraft 
F s beaufschlagt Der StoBel 13 ist von einem Niederhalter 
14 umgeben, der zusarnmen mit einer als Gegenh alterwerk- 
zeug dienenden Matrize 15 die Melallbleche 1,2 kontakdert 5 
und mit einer Niederhalterkraft Fm beaufschlagt. Diese Nie- 
derhalterkraft F N sollte wahrend des Niet-Stanzvorganges 
konstant bleiben, was in geeigneter Weise dadurch gewahr- 
leistet werden kann, daB der Niederhalter 14 von einer ent- 
sprechenden druckkontrollierten Hydraulikeinheit beauf- 10 
schlagt wird. 

[0022] Urn die Wirkung des Niederhalters 14 zu optimie- 
ren, ist dessen das obere Metallblech 1 kontaktierende Ober- 
flache aufgerauht. Dadurch kann verhindert werden, daB 
beim Stanzen die umgebenden Blechbereiche Uber Gebtihr 15 
in die Stanzzone eingezogen werden, vielmehr wird das 
obere Metallblech 1 sauber geschnitten. 
[0023] Die in den Fig. 2 und 3 gezeigte mehrteilige Ma- 
trizc 15 wcist cincn Dora 20 mit Stcmpclansatz 16 auf. Der 
Dorn 20 ist von einer entsprechend dimensionierten A us- 20 
Qehmung 17 einer Dornaufhabme 18 aufgenommen und von 
einem seitlich dort eingesetzten Gewindestift 19 gehalten. 
Ober eine zusatzlich in die Ausnehmung 17 eingesetzte TJn- 
terlegscheibe 21 bestimmter Starke, die ohne weiteres gegen 
eine andere Unterlegscheibe mit davon ab weichender Starke 25 
ausgetauscht werden kann, kann erreicht werden, daB der 
Stempelansatz 16 um ein mehr oder weniger geringes MaB 
aus der Oberseite 22 der Dornaufhahme 18 herausragt 
[0024] In die Oberseite 22 der Dornaufhahme 18 sind drei 
radial gerichtete, gleichrnaBig fiber den Umfang verteilt an- 30 
geordnete Nuten 23 eingearbeitet, die jeweils der Aufhahrne 
cincs Nutstcincs 24 diencn. An ihrcm dem Stcmpclansatz 16 
zugewandten Ende weisen die Nutsteine 24 Kreislinienform 
auf und erganzen sich zu einer geschlossenen Kreislinie. 
[0025J Das radial auBenliegende Ende eines jeden Nut- 35 
steines 24 wird von einer Blattfeder 25 beaufschlagt, welche 
an der Dornaufhahme 18 mittels Zylinderschrauben 26 befe- 
stigt ist. Ein von der Dornaufhahme 18 schlieBlich nach un- 
len wegragender Zapfen 27 diem seiner AufnahTiie unci Fi- 
xierung in einem Werkzeug. 40 
[0026] Im Verlaufe des Nietvorganges werden die Nut- 
steine 24 dutch das vom Niet 3 verdrangte Material insbe- 
sondere des unteren Metallbleches 2 nach auBen gedriickt, 
so daB dem Niet 3 schlieBlich ein den Spreizvorgang gUnstig 
beeinflussender zusatzlicher Hohlraum geboten wird. Nach 45 
Herstellen der Verbindung und Entfernen des so entstande- 
nen Verbundkorpers aus der Matrize 15 driicken die Blattfe- 
dern 25 die Nutsteine 24 wieder in ihre Ausgangsposition 
zurttck. 

[0027] Wesentlich ist, daB zu Beginn des Tugevorganges so 
der Matrizendurchmesser (von den Nutsteinen 24 gebildete 
Kreislinie 28) nur geringfugig groBer ist, als der AuBen- 
durchmcsscr dz des Nictschaftcs 6, so daB cin moglichst rci- 
nes Durchstanzen des nietseitigen oberen Metallbleches 1 
stattfindet, ohne dafi dieses in die Matrize 15 eingezogen 55 
wird. 

[0028] Fig. 4 zeigt schlieBlich die fertige Nietverbindung. 
Dabei ist besonders deutlich erkennbar, daB die Oberseite 5 
des Nietkopfes 4 biindig mit der Oberseite des oberen Me- 
tallbleches 1 abschlieBt Auch wird erkennbar, daB die kreis- 60 
ringformige Kerbe 29 im ttbergangsbereich zwischen Niet- 
kopf 4 und oberem Metallblech 1 ausgesprochen schmal 
und yon geringer Hefe ist Des weiteren zeigt Fig. 4 den die 
Festigkeit der Nietverbindung ausgesprochen positiv beein- 
flussenden groBen HinlerschniU 30, der sich u. a. durch den 65 
mit dem Met 3 beim Stanzen cinstcllcndcn groBen Nict- 
schaft-Spreizwinkel 0 (ggf. > 45°) ergibt 
[0029] Es versteht sich, daB die selbststanzende Befesti- 




gungsvorrichtung auch vl^pfdet werden kann, um mehr 
als zwei Bleche miteinander zu verbinden oder auch, um le- 
diglich ein Niet, z. B. ein solches mit einem bolzenfbrmigen 
Nietkopf, in einem einzelnen Blech zu befestigen. 
[0030] Des weiteren ist die An wendung auch nichL auf die 
Verbindung von Blechtafeln oder Blechprofilen beschrankt 
\^elmehr k6nnen auch NichtmetaU-WerkstUcke (z.B. 
Kunststoff) auf diese Weise miteinander verbunden werden. 

Patentansprtlche 

1. Selbststanzende Befestigungsvorrichtung, beste- 
hend aus einem von einem StoBel (13) beaufschlagten 
Niet (3) und einem Gegenhalter- Werkzeug (Matrize 
15), wobei der Niet (3) aus einem Nietkopf (4) und ei- 
nem Nietschaft (6) mit zentrischer Ausnehmung (8) 
mit geschlossenem Grand (12) besteht und der Niet- 
schaR (6) in der Weise ausgebildet isL, dass dessen freie 
Stirnflachc cin inn aufhehmendes WcrkstQck (Blcchta- 
fei 2) nicht vollends durchstanzt, wobei im nicht mon- 
tierten Ausgangszustand des Nietes (3) ein dem Niet- 
kopf (4) abgewandtes Ende des Nietschaftes (6) auBen- 
seirig zylindrisch und auf der Seite der Ausnehmung 
(8) im wesentlichen konusformig mit einem Ofinungs- 
winkel (a) ausgebildet ist, dadurch geke nnzei chnet, 
dass der Nietschaft (6) gerundet (Radius Rl) und ohne 
Bildung eines Hinterschnittes in die Unterseite (11) des 
Nietkopfes (4) Ubergeht und dass der Grund (12) der 
Ausnehmung (8) ebenfalls gerundet (Radius R3) ist. 

2. Befestigungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich die Hdhe (H) des Nietkopfes 
(4) aus dem beginnenden Obcrgang vom Mctschaft (6) 
zur Nietkopf-Unterseite (11) Uber den Radius (Rl) be- 
stimmt und dass die Ausnehmung (8) mit ihrem Grund 
(12) in den Nietkopf (4) hineinreicht. 

3. Befestigungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass da* Nietschaft (6) bei der fertigen 
Nietverbindung einen Spreizwinkel P > 45° aufweist. 

4. Befesligungsvorrichtung nach eineni <xler niehreren 
der Anspruche 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
das Werkstuck (Metallblech 1) kontaktierende Oberfla- 
che eines den StoBel (13) umgebenden Niederhalters 
(14) aufgerauht ist. 

5. Befestigungsvorrichtung nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine der Aufhahme des wahrend der Herstellung der 
Nietverbindung sich spreizenden Nietschaftes (6) die- 
nende Ausnehmung (17) des Gegenhaltewerkzeuges 
(Matrize 15) eine radial bewegbare Umfangswand auf- 
weist 

6. Befestigungsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Matrize (15) rnehrteilig aus- 
gebildet ist und auf einer dem Werkstuck (Metallblech 
2) zugewandten Oberseite (22) einer Dornaufhahme 
(18) in Nuten (23) gefuhrte, unter Federdruck (Blattfe- 
der 25) gehaltene Nutsteine (24) aufweist 

7. Befestigungsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass drei gleichrnaBig Uber den Um- 
fang der Dornaufhahme (18) verteilt angeordnete, ra- 
dial gerichtete Nutsteine (24) vorhanden sind, deren ei- 
nem mi trig in einer Ausnehmung (17) der Domauf- 
nahme (18) eingesetzten Dom (20) zugewandte Enden 
sich zu einer Kreislinie (28) erganzen. 
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